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(5*0 Menetelma ja 1 iukuval ul a i te betoni kappa leiden valamista varten - 
Forfarande och anordning for gjutning av betongel ement 



(57) Ti i vistelma 

Tassa julkaisussa onkuvattu menetelma ja laitteisto beto- 
nielementtien valamiseksi betonista li ukuvalulla . Menetelman 
mukaan pursotetaan betonimassa alustalle (2), aiheutetaan 
betoniin paine ensimmais ilia pursotuselimil la (8) ja tiivis- 
tetaan betoni li ikut tamalla vahintaan yhta li ikuteltavaa 
muottielementtia (6 ) olennaisesti tasonsa suuntaisesti 
edestakaisin. Keksinndn mukaan sullotaan betonia tiiviimmak- 
si ainakin yhteen li ikuteltavaan muott ielementti in (fe ) muo- 
dostettujen, valettavaan betoniin tydntyvien ulkonemien (21, 
22) avulla. Keksinnbn mukaisella menetelmalla ja laitteis- 
tolla saadaan aikaan hyva betonin ti i vistyminen yksinkertai- 
sella laitteistolla aiheutt amatta voimakasta melua. 



(57) Sammandrag 

I denna skrift har beskrivits ett fdrfarande och en anordning 
f6r gjutning av betongelement utav betong medelst glidgjut. 
Enligt fdrfarandet stran gsprutas betongmassan ut pa ett un- 
derlag (2), tryck bildas i betongen medelst forsta sprut- 
ningsorgan (8), betongen komprimeras genom forskjutning av 
ininst ett forskjutbart formelement (6 ) vasentligen utroed 
dess plan fram och ater. Enligt uppfinningen komprimeras be- 
tongen ytterligare genom starapning med hjalp av utsprang 
(21, 22) bildade i itminstone ett av de rorliga formelemen- 
ten (6 >► vilka utsprang skjuter in i den betong som skall 
gjutas. Medelst forfarandet och anordningen i enlighet med 
uppfinningen erhalles en god komprimering av betongen med 
hjSlp av en enkel anordning utan kraftigt Duller. 
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Menetelma ja liukuvalulaite betonikappaleiden valamista var- 
ten 

Taman keksinnon kohteena on patenttivaatimuksen 1 johdannon 
mukainen menetelma betonikappaleiden valamista varten. 

Keksinnon kohteena on myos menetelman toteuttamiseen kaytet- 
tava laitteisto. 

Keksintoa voidaan helposti soveltaa erilaisten betonikappa- 
leiden valmistukseen . Erityisen hyvin keksinto soveltuu on- 
telolaatto jen valmistukseen. 

Suomalaisissa patentti julkaisuissa 64072 ja 64073 on selos- 
tettu ns. leikkaustiivistysmenetelmaa jaykan valumassan tii- 
vistamiseksi valettaessa betonikappalei ta . Naissa tiivistys 
on saatu aikaan aiheuttamalla muotissa olevaan valumassaan 
sen eri vyohykkeissa edestakaisia suuntaissiirtymia siten, 
etta valumuotin kahta vastakkaista seinamaa on kaannetty 
tahdistetusti edestakaisin keskenaan samaan suuntaan. 

Mainituissa patentti julkaisuissa kuvattu menetelma vaatii 
monimutkaisen kayttolaitteiston , koska muottilevy jen kulma 
pystytasoon nahden muuttuu tiivistyksen aikana ja samalla 
muotin muoto on jatkuvassa jaksottaisessa muutostilassa . 

Massan ti ivistykseen kaytetaan liukuvalun yhteydessa myos 
tarytysta. 

Tarytys taas on meluisa ja laitteita kuluttava tiivistysme- 
netelma. 

Fl-hakemus julkaisussa 85 32 24 on kuvattu menetelma ontelo- 
laattojen ja muiden rakennuselementtien valmistamiseksi liu- 
kumenetelmalla si ten, etta muottikappalei ta liikutetaan jak- 
sdttaisesti edestakaisin. 



DK-kuulutusjulkaisussa 121 692 on kuvattu menetelma ja laite 
ontelolaatto jen taryttamiseksi . Menetelmassa kaytetaan tary- 
tyslevya, jonka alapinnassa on etenemissuiintaan ulottuvia 
ulokkeita. 

GB-patentti julkaisussa 1 174 711 on kuvattu menetelma ja 
laite ontelolaatto jen valmistamiseksi . Julkaisun mukaisessa 
ratkaisussa kaytetaan ylhaalta sullovia pintbja, jossa on 
ulokkeita. 

Julkaisujen mukaisissa ratkaisuissa laatan alaosan betonin 
tiivistys saattaa jaada puutteelliseksi . 

Taman keksinnon tarkoi tuksena on poistaa edella kuvatussa 
tekniikassa esiintyvat haitat ja saada aikaan aivan uuden- 
tyyppinen menetelma ja laitteisto betonikappaleiden valamis- 
ta varten. 

Keksinnon mukainen menetelma perustuu siihen, etta betoni- 
kappaleiden jatkuvassa liukuvalussa jaykka valumassa tiivis- 
tetaan siten, etta muotissa oievan jSykan valumassan eri 
aluevyohykkeisiin / erityisesti valualustan pituussuuntaisiin 
vastakkaisiin muottipintbihin , aiheutetaan toistuvia edesta- 
kaisia tahdistettu ja vastakkaissiirtymia li ikuttamalla edes- 
takaisin oleellisesti laatan pinnan suuntaisesti liukuvalu- 
muottirakenteen ainakin toista vastakkaisista seinamista, 
johon on tehty sopivia valettavaan massaan tyontyvia ulok- 
keita samanaikaisen sullomisvaikutuksen aikaansaamiseksi . 

Keksinnon mukainen liukuvalulai te menetelman toteuttamiseksi 
kasittaa kansitason, muotin sivuseinamat f pohjatason seka 
elimet jaykan valumassan syottamiseksi muottiin, jolloin 
liukuvalumuotin ainakin toinen vastakkaisista seinamista on 
liikuteltavissa edestakaisin joko liukuvalun etenemissuun- 
taan nahden tai muottipinnan pinnan suuntaisesti liukuvalun 
etenemiseen nahden poiki ttaissuunnassa ja ainakin yksi lii- 
kuteltavista seinamista on varustettu muottiin suun tautuvi 1- 
la ulokkeiila betonin samanaikaisen sullomisen mahdollista- 
miseksi. 
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Tasmallisemmin sanottuna keksinnon mukaiselle menetelmalle 
on tunnusomaista se, mika on esitetty patenttivaatimuksen 1 
tunnusmerkkiosassa. 

Keksinnon mukaiselle laitteelle taas on tunnusomaista se, 
mika on esitetty patenttivaatimuksen 4 tunnusmerkkiosassa. 

Keksinnon avulla saavutetaan huomattavia etuja. Niinpa kek- 
sinnon mukaisella menetelmalla saadaan aikaan m.m hyva beto- 
nin tiivistyminen yksinkertaisella laitteistolla aiheutta- 
matta voimakasta melua. 

Keksintoa ryhdytaan seuraavassa lahemmin tarkas telemaan 
oheisten piirustusten mukaisten sovellutusesimerkkien avul- 
la. 

Kuvio 1 esittaa pi tuusleikkauksena yhta keksinnon mukaista 
ontelolaattakone tta . 

Kuvio 2 esittaa poikkileikkauksena toista keksinnon mukaista 
ontelolaattakonetta ja erityisesti valuun nahden poikittai- 
sen tiivistysliikkeen toteutusta. 

Kuvio 3 esittaa poikkileikkauksena kahta erilaista keksinnon 
mukaista prof iilivaihtoehtoa pinnansilitys levy lie . 

Kuvio 4 esittaa pituusleikkauksena massiivilaatan valmistuk- 
sessa kaytettavaa liukuvalukonetta . 

Kuvio 5 esittaa halkileikkauksia keksinnon mukaisella lait- 
teistolla valmis tettavissa olevista betonikappaleis ta . 

* 

Kuviossa 1 on esitetty keksinnon mukainen eks truuderiper i- 
aatteella toimiva ontelolaattakone, jossa betoni syotetaan 
syottosuppilosta 1 kierukkaruuvia 8 hyvaksi kayttamalla. 
Ruuvin jatkeena on tuurnaosa 4, jolla ontelo voidaan muo- 
toilla halutunlaiseksi . Tuurnaosaa 4 seuraa saattoputki 3, 
jonka tarkoitus on estaa betonin hajoaminen liukuvalun lop- 
puvaiheessa. Kone liikkuu alustalla 2 pyorien 13 kannattama- 
na. Varsinainen tiivistamistapahtuma saadaan aikaan liikut- 
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tamalla valukoneen etenemissuuntaan nahden edestakaisin laa- 
tan pinnan suuntaisesti pinnansilityslevya 6 ja massanoh- 
jauslevya 7, jotka molemmat ovat betonipintaan suuntutuvalla 
ulokkeilla 21 varustettu ja . Olokkeet 21 ovat poiki ttaissuun- 
nassa leveita, mahdollisesti koko levyn levyisia. Talloin 
betoni pyrkii lahella muott ipintaa seuraamaan taman liikera- 
taa, jolloin betonimassa sisaisesti leikkaantuu ja samalla 
jatkuvari paineen alaisuudessa tiivistyy. Tahdistettu edesta- 
kainen liike saadaan aikaan apumekanismilla 9 f jossa epakes- 
kolaite moottorin 10 kayttamana liikuttelee tahdi.stetusti 
edestakaisin pinnansilityslevya 6 seka massanoh jauslevya 7. 
Pinnansilityslevyn 6 jalkeen on liikkumaton silityslevy 5, 
joka lopullisesti muotoilee pinnan haluttuun muotoon. Lisak- 
si koneessa on sivulevyt 14. 

Betonin ti ivis tymistapahtuma voidaan myos hoitaa kuvion 2 
mukaisesti, jolloin pinnansilityslevya 6 seka massanoh jaus- 
levya 7 liikutetaan tahdistetus ti edestakaisin vastakaisiin 
suuntiin, valuun nahden poiki ttaissuunnassa pinnan suuntai- 
sesti epakeskolaitetta 9 hyvaksi kayttamalla. Betonin tii- 
vistymistapahtuma tapahtuu tehokkaimmin , kun kaytetaan kuvi- 
oiden 1 ja 2 liikeratojen yhdistelmaa. Kuviossa 3 on esitet- 
ty kuvion 2 mukaisessa ontelolaattakoneessa kaytettava pin- 
nansili tyslevy 6 ja massanoh jauslevy 7 pituussuuntaisesti 
leikattuna. Valuun nahden poikittainen tiivistys vaatii ku- 
vion 2 mukaiset ulokkeet 22, joiden valettavaan betoniin 
ulottuva osa on terava ja jotka ovat poikittaissuunnassa ka- 
peita. 

Massiivi laatan pu r sot tarn inen liukuvalumenetelmalla voidaan 
toteuttaa kuvion 4 mukaisesti, jolloin pursotuspaine saadaan 
aikaan ekstruuderia hyvaksi kayttaen. Varsinainen tiivista- 
mistapahtuma toteutetaan vastaavalla tavalla heiluttelemalla 
tahdistetusti edestakaisin vastakkaisi in suuntiin pinnansi^ 
lityslevya 6 seka massanoh jauslevya 7 epakeskolaitetta 9 hy- 
vaksi kayttamalla, jolloin keksinnon mukaisesti seka massa- 
nohjauslevy 7 etta pinnansili tyslevy 6 ovat varustetut sopi- 

■ * 

villa valumassaan ulottuvilla ulokkeilla 21 ti ivistymisen ja 
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sulloutumisen tehostamiseksi . MySs massiivilaatan valmis tuk- 
sessa muottipintalevy jen valusuuntaan poikittainen siirtely 
kuten kuviossa 2 on esitetty parantaa betonin tiivistymista, 

Sovellutuksia voidaan kayttaa mm. pntelolaatto jen , massiivi- 
laattojen, palkkien ym. sen tapaisten betonituotteiden val- 
mistuksessa, joiden eri poikkileikkauksia on esitetty kuvi- 
ossa 5. 

Edestakaisen liikkeen taajuus vaihtelee valilla 20-1000 
edestakaista liiketta minuutissa, sopivimmin n. 300 liiketta 
minuutissa. Muottipinto jen edestakaisen liikkeen pituus 
vaihtelee valilla 0,5 - 50 mm ja on edullisimmin n. 10 mm. 

Tiivistykseen kaytettyjen pinto jen ulokkeet 21 , 22 on edul- 
lisimmin toteutettu si ten, etta ulokkeiden ulottuvuus on 
suurin syottosuppilon 1 laheisyydessa ja pienenee tasaisesti 
valulaitteen loppupaata lahestyttaessa , jolloin valmiiseen 
tuotteeseen ei jaa jalkia ulokkeista . 
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Paten ttivaatimukset: 

1. Menetelma betonielementtien valamiseksi betonista liuku- 
yalulla, jonka menetelman mukaan 

- pursotetaan betonimassa alustalle (2), 

- aiheutetaan betoniin paine ensimmaisilla purso- 
tuselimilla ( 8 ) , 

- tiivistetaan betoni li ikuttamalla vahintaan kah- 
ta ulkonemilla (21, 22) varustettua li ikuteltavaa 
muottielementtia (6,7) olennaisesti tasonsa suun- 
taisesti edestakaisin, 

t u n n e t t u siita, etta 

- sullotaan betonia tiiviimmaksi li ikuttamalla 
valmistuvan betonielementin alapinnalla olevaa 
muottielementtia (6) vastakkaisvaiheisesti valmis- 
tuvan betonielementin ylapinnalla olevaan muottie- 
lementtiin (7) nahden. 

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelma, tunnettu 
siita, etta jarjestetaan muottielementtien (6, 7) ulkonemien 
(21, 22) ulottuvuus si ten, etta se on suurin syottosuppilon 
(1) laheisyydessa ja pienenee syottosuppilosta kauempana. 

3. Laitteisto betonielementtien valmistamiseksi liukuvalume- 
netelmalla, joka laitteisto kasittaa 

- vahintaan yhden syottoruuvin (8) joilla betoni 
on alustavasti tiivistettavissa , 

- ensimmaisen kaytto- ja voimansiirto jar jestelman , 
jolla kukin syottoruuvi (8) on kaytettavissa , 

- jakelulaitteen , esim. syottosuppilon (1), jolla 
valettava betoni on syotettavissa syottoruuville 

(8) , 
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- vahintaan kaksi betonipinnan puoleisilla ulok- 
keilla ( 21 , 22) varustettua muottielementtia (6 
tai 7) ja 

- toisen kaytto- ja voimansiirto jar jestelman (9, 
10), jolla kukin ulokkeilla (21, 22) varustettu 
muottielementti (6 tai 7) on liikuteltavissa edes- 
takaisin, 

tunnettu 

- valmistuvan betonielementin alapinnalla olevas- 
ta, ulokkeilla (21, 22) varustetusta muottilevysta 
(6), joka on liikuteltavissa vastakkaisvaiheisesti 
valmistuvan betonielementin ylapinnalla olevaan 
muottielementtiin (7) nahden toisen kaytto- ja 
voimansi irto jar jestelman (9, 10) avulla. 

4. Patenttivaatimuksen 3 mukainen laitteisto, t u n n e t - 
t u siita, etta muottielementtien (6 f 7) ulokkeiden ( 21 f 
22) ulottuvuus on suurin muottilevyn syottosuppilon puolei- 
sessa paassa ja pienenee suppilosta kauempana. 

5. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen laitteisto f 
tunnettu siita, etta muottielementit (6, 7) ovat 
liikuteltavissa liukuvalukoneen kulkusuuntaan nahden kohti- 
suorassa suunnassa. 
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Patentkrav: 

1. Forfarande for gjutning av betongelement fran betong 
medelst glidgjutmetoden , varvid 

- betongmassan extruderas ned pa ett underlag (2), 

- tryck skapas inne i betongen med hjalp av forsta 
extruder ingsmedel (8), 

- betongen komprimeras genom att ett formelement 
(6, 7), som ar forsett med atminstone tva utsprang 
(21, 22), forsatts i en fram och atergaende rorel- 
se vasentligen i riktningen for dess plan, 

k a n n e t e c k n a t av att 

- betongen komprimeras ytterligare medelst stuv- 
ning genom att f ormelementet (6) pa den undre ytan 
av betongelementet som haller pa att bli fardigt 
forsatts i rorelse i motsatt fas i forhallande 
till f ormelementet (7) pa den ovre ytan av betong- 
elementet som haller pa att bli fardigt. 

2. Forfarande enligt patentkrav 1, kannetecknat 
av att .utstrackningen av utsprangen ( 21 f 22) i f ormelementet 
(6, 7) inrattas att vara storst i narheten av matartratten 
(1) och att minska langre bort fran matartratten. 

3. Anordning for f rams tallning av betongelement medelst 
glidg jutmetoden , innefattande 

- minst en matarskruv (8), med vilken betongen 
inledningsvis kan komprimeras, 

- ett forsta drifts- och kraf tover f or ingssystem 
for att driva varje matarskruv (8) f 

- en dr is tr ibut ionsanordning , t.ex. en matartratt 
(1), for att mata gjutbetongen till matarskruven 
(8) , 
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- minst tva formelement (6 eller 7) som uppvisar 
utsprang ( 21 , 22) pa betongytans sida och 

- ett andra drifts- och kraf toverf oringssystem 
(9, 10) for att forsatta varje utsprangsforsett 
(21, 22) formelement (6 eller 7) i en fram och 
atergaende ror else , 

kannetecknad av 

- en utsprangsf orsedd (21, 22) formskiva (6) pa 
undre ytan av betongelementet som haller pa att 
bli fardigt, vilken formskiva medelst det andra 
drifts- och kraf toverf oringssys temet (9, 10) kan 
forsattas i rorelse i motsatt fas i forhallande 
till formelemenetet (7) pa ovre ytan av betongele- 
mentet som haller pa att bli fardigt. 

4. Anordning enligt patentkrav 3, kannetecknad 
utstrackningen av utsprangen ( 21 , 22) i f ormelementet (6, 7) 
ar storst i matartrattsanden av formskivan och minskar lang- 
re bort fran matartratten . 

5. Anordning enligt nagot av de foregaende patentkraven , 
kannetecknad av att formelementen (6, 7) ar ror- 
liga i vinkelrat riktning mot glidg jutmaskinens rorelserikt- 
ning. 

Vi i teju 1 ka ? suja-Anf or da publ f kat ioner 

Julkisla suomalaisia patent t i hakemuks i a : -Of f ent 1 i ga finska patentansok- 
ningar: 85322A (B 28 B 3/22). 

Kuulutusjulkai suja : -Uti aggn i ngsskri f ter: Tanska-Danma rk (DK) 121 692 
(B 28 B 1/29). 

Patentt i ju 1 ka i suja : -Patent skr i f ter : I so-Br i tann i a-Storbr i tann ien(GB) 
1 17^ 711 (B 28 B 1/0*0 . 



7651 4 




7651 




